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(S) Druckausgleichspolster fur Heiz- und Ruckkuhlpressen 

(57) Es wird ein Druckausgleichspolster fur Heiz- und Ruck- 
kuhlpressen vorgeschlagen, das gegeniiber herkommli- 
chen Druckausgleichspolstern nicht nur die an derartige 
Roister gestellten Anforderungen erfullt, sondern bei dem 
das dazu erforderliche Gewebe aus Fadenmaterial be- 
steht, dassich auf modernen Webstuhlen problemlos ver- 
arbeiten lafSt. Dazu wird vorgeschlagen, daf^ das Gewebe 
fur das Druckausgleichspolster, welches bis mindestens 
200°C dauertemperaturbestandig ist, Faden enthalt, wel- 
che aus einem Fadenkern und einem Fadenmantel beste- 
hen. In axialer Fadenrichtung sollen der Kern und der 
Mantel kraftschlussig und in radialer Fadenrichtung der 
Kern und der Mantel kraft- und formschlussig miteinan- 
der verbunden sein. Der Fadenkern soil aus langenstabi- 
lem Material und der Fadenmantel aus elastischem Mate- 
■ rial bestehen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffi. ein Druckausgleichspolster fiir 
Heiz- und Ruckkuhlpressen, hergestellt unter Verwendung 
eines bis mindestens 200^C dauertemperaturbestandigen 5 
Gewebes, das aus der deutschen Gebrauchsmusterschrift 
296 19 737.8 ist cin PrcBpolstcr mit cincm Gcwcbc aus ci- 
nem textilen (jam bekannt. Dieses PreBpolster soli sich ge- 
geniiber anderweitig bekannten PreBpolstem durch eine ver- 
langerte Einsatzdauer, auch unter hoher mechanischer Bean- 10 
spruchung, auszeichnen. Dabei soUen aber die von dem 
PreBpolster normalerweise verlangten Eigenschaften, nam- 
lich die Polsterwirkung und der gute Wamiedurchgang, 
nicht herabgesetzt sondem eher gefordert werden. Zur Lo- 
sung dieser Aufgabe soil das textile Gam zur Herstellung 15 
des PreBpolstergewebes schwer entflammbare Melamin- 
harzfasem umfassen. 

Aus der deutschen Gebrauchsmusterschrift 90 17 587.5 
ist ein PreBpolster aus asbestfreiem Material fur Hochdruck- 
pressen zur Herstellung von Hochdruckiaminaten bekannt. 20 
Damit sich dieses PreBpolster, vergHchen mit den zuvor 
hierfur eingesetzten PreBpolstern, durch einen besonders 
guten Druckausgleich iiber die Flache auszeichnet und zu- 
dem einen fuhlbar verkurzten Produktionszyklus erlaubt, 
wird vorgeschlagen, daB das flexible PreBpolstergewebe aus 25 
einem Gam aus aromatischem Polyamid besteht, das gege- 
benenfalls mit anderen Cjarnmaterialien gemischt ist. Wei- 
terhin soil das textile Gewebe, bezogen auf das Gesamtge- 
wicht des PreBpolsters, Metallfaden in einem Anteil zwi- 
schen 0 und 70 Gew.-% enthalten. 30 

Weiterhin ist aus der europaischen Patentanmeldeschrift 
EP 0 713 762 A2 ein PreBpolster fur Hoch- und Nieder- 
druckpressen aus einem Material bekannt, das durch die fol- 
genden Bestandteile gekennzeichnet ist: 

35 

Gruppe 1 

1.1) Gam aus aromatischem Polyamid, das gegebenenfalls 
mit anderen Garamaterialien gemischt ist und Metallfaden 
in beHebigem Anteil enthalt, 1 .2) Metallgam. 40 

Gruppe 2 

2. 1) Hitzebestandiges Filament aus Gummi oder Gummimi- 
schung, 45 

2.2) Hitzebestandiges Filament aus Silikon oder Silikonmi- 

schung, 

2.3) Hitzebestandiges elastisches Kunststoffilament, 

2.4) Material der Gruppe 2.1, 2.2 und/oder 2.3 mit Metall- 
seele, wobei diese nicht mit dem sie umgebenden Material 50 
fest verbunden sein muB, 

2.5) Material wenigstens einer der Gmppen 2.1 bis 2.4 mit 

Metallfaden umlegt, 

2.6) Garn der Gruppe 1.1 jedoch ohne Metallfaden. 

55 

Verglichen mit den bisher eingesetzten PreBpolstern, soli 
sich dieses PreBpolster durch eine besonders fuhlbar verbes- 
serte Polsterwirkung bei wiedemm gleichzeitig gutem War- 
mcdurchgang auszeichnen. 

Je nach dem zur Herstellung des Polstergewebes einge- 60 
setzten Fadenmaterials lassen sich die unterschiedlichen 
Anspriiche an ein Druckausgleichspolster mehr oder weni- 
ger gut erfiillen. 

Eine hohe Dauertemperaturbestandigkeit des Dmckaus- 
gleichspolsters setzt lediglich voraus, daB z. B. im Falle der 65 
Verwendung von thermoplastischem Fadenmaterial fiir das 
Polstergewebe das Fadenmaterial einen Akkomodations- 
punkt bei entsprechend hoher Ibmperatur aufweist. 
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Wird vom Dmckausgleichspolster eine gute Warmeleitfa- 
higkeit erwaitet, so kann das Polstergewebe aus einer Mi- 
schung von Fadenmaterial hergestellt werden, das zum Teil 
iiber eine nur geringe Warmeleitfahigkeit verfugt und zum 
Teil aus Fadenmaterial besteht, das bei spiels weise Metallfa- 
den hoher Wamieleitfahigkeit enthalt. Statt der Kombina- 
tion vcrschicdcncr Fadcn, kann auch Fadenmaterial cingc- 
setzt werden, das aus einheitlichen Faden besteht, wobei je- 
der Faden fiir sich aus einer Materialmischung von beson- 
ders gut warmeleitfahigem Material und weniger gut war- 
meleitfahigem Material besteht. 

Nahezu alle Druckausgleichspolster sollen iiber eine be- 
stimmte Elastizitat verfugen. Diese wird dadurch erreicht, 
daB das Polstergewebe unter Verwendung von elastischem 
Fadenmaterial hergestellt wird. 

Je nach dem zur Herstellung des Polstergewebes verwen- 
deten Fadenmaterial oder der dazu kombinierten Fadenma- 
terialmischung und je nach Webart des Polstergewebes, las- 
sen sich die zuvor beschriebenen Eigenschaften eines 
Druckausgleichspolsters mehr oder weniger ausgepragt er- 
zielen. 

Es hat sich gezeigt, daB Fadenmaterial, welches die Ela- 
stizitat des daraus hergestellten Druckausgleichspolsters be- 
giinstigt, auf modemen leistungsstarken Webstuhlen nicht 
ohne weiteres zu verarbeiten ist. Die Ursache dafur ist die 
bereits in Folge geringer Zugkrafteinwirkung auf tretende 
Langenanderung eines Fadens aus elastischem Material. 

Da also Dmckausgleichsgewebe in den verschiedensten 
Arten von Webmaschinen hergestellt werden, muB auch das 
Fadenmaterial fiir derardge Gewebe universell einsetzbar 
sein. Die bisher auf dem Markt angebotenen Materialien er- 
fiillen diese Anforderungen mehr oder weniger unzurei- 
chend. Vor allem treten bei modemen Webmaschinen sehr 
hohe Spannungen nicht nur in Kelt- sondern auch in SchuB- 
richtung auf. Hierbei haben sich als besonders nachteilig 
Materialien aus reinem Silikon oder aus mit Silikon umman- 
telten Metalldrahten erwiesen. Letztere sind naturgemaB 
nicht innig mit dem Silikonmantel verbunden, was beim 
WebprozeB vorwiegend in modemen Webmaschinen dazu 
fiihrt, daB sich der Silikonmantel durch seine Elastizitat 
auch in Langsrichtung von dem unelastischen MetaUdraht 
lost. Das fiihrt in der Praxis zu Fadenbriichen und zu da- 
durch bedingten Produktionsstillstanden. 

Dieser Nachteil laBt sich also nicht ohne weiteres dadurch 
beseitigen, daB ein Faden aus elastischem Material mit einer 
Seele aus einem Metallfilament versehen wird. 

Aus der deutschen Offenlegungsschrift 23 38 749 ist es 
auch bereits bekannt, eine flexible Transport- und PreBun- 
terlage aus einem Glasfasergewebe herzustellen, bei dem 
die einzelnen Kett- und SchuBfaden und/oder das gesamte 
Gewebe mit einem gegeniiber der Pressentemperatur be- 
standigen Kunststoff impragniert oder beschichtet sind bzw. 
ist. 

Die infolge der Langenstabilisierung erzielte Verarbeit- 
barkeit des Fadens auf modemen Webstuhlen bedingt einen 
anderen Nachteil, der sich beim Einsatz eines unter Verwen- 
dung solcher Faden hergestellten Druckausgleichspolsters 
zeigt: 

Das durch Druck und Tcmpcratur hoch bcanspruchtc Pol- 
stergewebe wird in dauerndem Wechsel auch auf Zug bean- 
spmcht. Dabei verliert sich die kraftschlussige Verbindung 
zwischen der langenstabilen Fadenseele aus Metall oder 
Glas und dem tibrigen Fadenmaterial. Ein alsbaldiger Ver- 
schleiB des Druckausgleichspolsters ist die unausbleibHche 
Folge. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Druckaus- 
gleichspolster fiir Heiz- und Ruckkuhlpressen vorzuschla- 
gen, das gegeniiber herkoimiilichen Druckausgleichspol- 
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Stem nicht nur die an derartige Polster gestellten Anforde- 
rungen, wie insbesondere audi eine groBe Relax ationsfahig- 
keit und ein gutes Warmeleitvemiogen, erfullen kann, son- 
dem bei dein das dazu erforderliche Gewebe aus Fadenma- 
terial besteht, das sich auf modemen Webstuhlen problem- 5 
los verarbeiten laBt. 

Ausgchcnd von cincm Druckausglcichspolstcr dcr im 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 genannten Art, wird 
diese Aufgabe erfindungsgemaB durch die im kennzeich- 
nenden Teil des Patentanspruchs 1 angegebenen Merkmale 10 
gelost. 

Durch die erfindungsgemaB e Kombination der Faden aus 
einem unelastischen Fadenkem und einem elastischen Fa- 
denmantel entsteht ein einerseits langenstabiler und ein an- 
dererseits elastischer Faden. Die Langenstabilitat des Fa- 15 
dens ist eine wesentliche Voraussetzung fiir die problemlose 
Verarbeitung in modernen Webmaschinen. Die radiale Ela- 
stizitat des Fadens ist eine Eigenschaft, welche entscheiden- 
den EinfluB auf die regelmaBig angestrebte Veranderlichkeit 
der Gewebedicke, also der Elastizitat des Gewebes in senk- 20 
rechter Richtung zu seiner Ebene, nimmt. 

Die erfindungsgemaBen Werkstoffkombinationen ge- 
wahrleisten schlieBlich, daB die kraftschliissige Verbindung 
zwischen dem unelastischen Fadenkem und dem elastischen 
Fadenmantel auch infolge hoher Dmck- und Temperaturbe- 25 
anspmchungen des Gewebes iiber eine lange Einsatzdauer 
des Druckausgleichspolsters aufrecht erhalten bleibt. 

Je nach der fiir den Fadenkem und den Fadenmantel ge- 
wahlten Materialkombination, kann es vorteilhaft sein, als 
Fadenkem ein Monofilament oder ein Multifilament zu 30 
wahlen. Infolge der Drilliemng eines Multifilaments als Fa- 
denkem laBt sich ein darauf angebrachter Fadenmantel be- 
sonders stabil mit dem Fadenkem verbinden, da Material 
des Fadenmantels in radial offene Zwischenraume des Fa- 
denkerns eingebracht werden kann. 35 

Wird von dem Druckausgleichspolster ein guter Warme- 
iibergang erwartet, stehen diesem die fiir den Fadenkem und 
den Fadenmantel vorgeschlagenen Werkstoffe an sich ent- 
gegen, da sie nur iiber ein relativ geringes Warmeleitvermo- 
gen verfiigen. Die WarmeleitShigkeit des Dmckausgleichs- 40 
polsters laBt sich aber gemaB einer Ausgestaltung der Erfin- 
dung dadurch verbessem, daB der Fadenmantel unter Zusatz 
von Metallpulver erzeugt ist. 

Vorzugsweise enthalt der Fadenmantel Pulver aus Kupfer 
und/oder Messing und/oder Bronze und/oder Aluminium. 45 

Durch Versuche konnte nachgewiesen werden, daB die 
ubUchervs^eise von den Dmckausgleichspolstem erwarteten 
Warmedurchgangswerte erzielbar sind, wenn gemaB einer 
weiteren Ausgestaltung der Erfindung der Fadenmantel aus 
einer Materialmischung von 90 : 10 bis 40 : 60 Gewichtstei- 50 
len Silikonelastomer:Metallpulver besteht. 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung 
sieht vor, daB der Fadenmantel aus einer Materialmischung 
besteht, welche ein spezifisches Gewicht von mehr als 1,4 g 
pro cm^ aufweist. 55 

Fadenmaterial mit einer Ummantelung aus einer Materi- 
almischung mit einem geringeren spezifischen Gewicht hat 
sich bei seiner Verarbeitung, aber insbesondere auch beim 
Einsatz dcr daraus hcrgcstcUtcn PrcBpolstcr, als nachtcilig 
erwiesen. Die Warmeleitfahigkeit ist zu gering fur die An- 60 
fordemngen bei modemen Heiz- und Riickkiihlpressen. 

SchlieBlich sieht eine Ausgestaltung der Erfindung noch 
vor, daB der Faden eine Mindestzugfestigkeit von 50 N/mm^ 
aufweist. 

Dmckausgleichspolster aus einem Gewebe mit Faden, 65 
welche die beanspmchte Mindestzugfestigkeit aufweisen, 
erfullen, beginnend mit der Verarbeitung des Fadens bis hin 
zum Einsatz des PreBpolsters, alLe zu erwartenden Festig- 
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keitsanforderungen. 

Patentan spriiche 

1. Druckausgleichspolster fiir Heiz- und Riickkiihl- 
pressen, hergestellt unter Verw^endung eines bis minde- 
stcns 200°C daucrtcmpcraturbcstandigcn Gewebes, 
das Faden enthalt, welche jeweils aus einem Fadenkem 
und einem Fadenmantel bestehen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Fadenkem aus aromatischem Poly- 
amid und/oder einem Duroplast und/oder preoxidier- 
tem Polyacrylnitril und/oder Poljdmid und/oder Poly- 
benzidazol und/oder Aramid und der Fadenmantel aus 
Gummi und/oder Silikonelastomer und/oder Polytetra- 
fluorathylen erzeugt ist. 

2. Druckausgleichspolster nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Fadenkern aus einem Monofi- 
lament Oder aus Multifilamenten besteht. 

3. Dmckausgleichspolster nach Anspmch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Fadenmantel unter Zu- 
satz von Metallpulver erzeugt ist. 

4. Druckausgleichspolster nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Fadenmantel Pulver aus Kup- 
fer und/oder Messing und/oder Bronze und/oder Alu- 
minium enthalt. 

5. Dmckausgleichspolster nach Anspmch 3 oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Fadenmantel aus einer 
Materialmischung von 90 : 10 bis 40 : 60 Gewichtstei- 
len Silikonelastomer:Metallpulver besteht. 

6. Dmckausgleichspolster nach einem der Anspriiche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Fadenmantel 
aus einer Materialmischung besteht, welche ein spezifi- 
sches Gewicht von mehr als 1,4 g/cm aufweist. 

7. Druckausgleichspolster nach einem der Anspriiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Faden eine 
Mindestzugfestigkeit von 50 N/mm^ aufweist. 



- Leerseite - 



